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Anlage zum automat isierten Applizieren von selbsthaf tender 

Schutzf olie auf Fahrzeugkarosserien 



Die Erfindung betrifft eine Anlage zum automatisierten Appli- 
zieren von selbsthaf tender Schutzfolie auf Fahrzeugkarosse- 
rien nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, wie sie beispiels- 
weise aus der DE 198 09 515 Al als bekannt hervorgeht , die 
nachfolgend kurz mit [1] zitiert ist. 

Es sind vor allem die - bei iiblichen Limousinen - drei hori- 
zontal liegenden Karosseriepartien, namlich Motorhaube, Dach 
und Heckdeckel, die fur den Transport des Neuf ahrzeuges von 
der Fabrikationsstatte zum Fahrzeughandler durch Uberkleben 
mit einem abgemessenen Stuck einer selbstklebenden Schutzfo- 
lie geschiitzt werden sollen. Die aus [1] bekannte Anlage zum 
Applizieren der Transports chut zf olie stellt fur sich eine 
kleine, mehrere Arbeit sstationen umfassende Fertigungslinie 
dar. Darin werden die fertig montierten, auf den eigenen Ra- 
dern stehenden, zu beklebenden Fahrzeuge taktweise durch die 
verschiedenen Stationen der Applikationsanlage hindurch be- 
fordert; wahrend einer Applikation eines Schutzf olienstuckes 
werden die Fahrzeuge vorubergehend angehalten. 

Urn die vorliegende Erfindung richtig verstehen zu konnen, 
muss das rechte Verstandnis der Arbeitsweise der aus [1] be- 
kannten Applikationsanlage vorausgesetzt werden, weshalb auf 
diese Anlage zunachst naher eingegangen werden soli . 



1 



P801909/DE/1 



In einer ersten Arbeitsstation der Applikationsanlage nach 
[1] sind die Vorratsrollen der Schutzfolie stationar und mit- 
tig oberhalb der Forderlinie mit quer zur Transport richtung 
liegender Rollenachse angeordnet; die Folie wird also von den 
Vorratsrollen in Transportrichtung abgezogen. Dabei ist fur 
jede der drei genannten Karosseriepartien jeweils eine geson- 
derte Vorratsrolle vorgesehen, deren in Axialrichtung gemes- 
sene Breite der in Karosserie-Langsrichtung gemessenen Lange 
der zugehorigen Karosseriepartie entspricht . Jede der drei 
Vorratsrollen ist in unterschiedlicher Hohenlage angeordnet, 
so dass bedarfsweise von jeder der drei Rollen ein Folien- 
stuck abgezogen werden kann. Die Vorratsrollen sind jeweils 
so grofi bemessen, dass sie den Folienbedarf fur mindestens 
eine Arbeitsschicht enthalten. 

Bei der bekannten Applikationsanlage ist in Abzugsrichtung 
neben jeder der Vorratsrollen jeweils ein abgemessenes Fo- 
lienstuck ortsfest durch zwei beabstandete Saugleisten hori- 
zontal ausgespannt gehalten, wobei dieses Folienstuck noch 
nicht von der Vorratsrolle abgeschnitten ist. Die Klebeseite 
dieser Folienstucke weist nach unten. In diese ausgespannten 
Folienstucke werden durch einen ersten Arbeitsroboter Perfo- 
rationslinien mittels eines beheizten Schneidwerkzeuges kon- 
turgenau und lagedef iniert von der nicht -klebenden Oberseite 
her eingearbeitet . Entlang dieser Perf orationslinien konnen 
spater nicht benotigte Schutzf olienbereiche entfernt werden. 
Die drei Paare von jeweils ein Folienstuck ausspannenden, 
ortsfesten Saugleisten sind - ebenso wie die Vorratsrollen 
auch - in Vertikalrichtung in einem solchen Hohenabstand zu- 
einander angeordnet, dass der die Perf orationslinien ziehende 
Arbeitsroboter zwischen zwei ubereinander ausgespannte Fo- 
lienstucke mit seinem Arbeit swerkzeug behinderungsf rei hi- 
neingreifen kann. 

Parallel neben jeder der vorderen, von der jeweiligen Vor- 
ratsrolle abgekehrt liegenden Saugleiste ist jeweils ein 
Schneidbalken mit einem darin verfahrbaren Schneidmesser an- 
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geordnet, mit dem ein zur Weiterverarbeitung abgezogenes, be- 
reits mit Perf orationslinien versehenes Folienstuck vom Vor- 
rat abgeschnitten werden kann. Daruber hinaus ist bei jeder 
der ein Folienstuck ausspannenden Saugleisten endseitig, d.h. 
rechts und links jeweils eine mechanische of fen- und schlieS- 
bare Haltezange angeordnet , die die Folie mit ihrem Zangen- 
schnabel an den Seitenrandern ober- und unterseitig umgrei- 
fen. Diese Haltezangen halten die Folie voriibergehend, z.B. 
bei der Ubergabe an eine Saugleiste eines anderen Arbeitsro- 
boters fest oder spannen die Folie nach einem Abzugvorgang in 
Querrichtung aus, damit die Folie anschliefiend wieder sto- 
rungs- und faltenfrei von den Saugleisten der Abrollstation 
ubernommen werden kann. 

Die ausgespannt gehaltenen, mit Perf orationslinie versehenen 
Folienstucke werden zur Weiterverarbeitung durch einen ersten 
Applikationsroboter ubernommen, der am Handgelenk seines Ar- 
beitsarmes mit einer Saugleiste versehen ist. Dieser erste 
Roboter ist seitlich neben der Forderlinie der Fahrzeuge auf - 
gestellt und kann in Langsrichtung zwischen Abrollstation und 
Applikationsstation verfahren. Bei der Folieniibergabe an den 
Applikationsroboter schlieSen zunachst die beiden Haltezangen 
der vorderen, abrollseitigen Saugleiste und halten das ausge- 
spannte Folienstuck am vorderen Ende an den Seitenrandern 
fest und spannen die Folie in Querrichtung aus ; zugleich gibt 
die abrollseitige Saugleiste die Halterung des Folienstuckes 
frei und verfahrt seitlich urn wenigstens die Auf setzbreite , 
urn Platz fur die Saugleiste des genannten Applikationsrobo- 
ters zu schaffen, die dort aufsetzt und das Folienstuck iiber- 
nimmt . Nun wird auch die hintere, rollennahe Saugleiste der 
Abrollstation beluftet, so dass das perforierte Folienstuck 
nur noch zwischen der Vorratsrolle und der Saugleiste des Ap- 
plikationsroboters ausgespannt ist. Letzterer zieht dann eine 
vorbestimmte Folienlange horizontal von der Vorratsrolle ab, 
woraufhin auf das hintere Ende des abgezogenen Folienstuckes, 
d.h. neben dem genannten Schneidbalken, die Saugleiste eines 
zweiten Applikationsroboters aufsetzt, der auf der gegenuber 
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liegenden Seite der Fahrzeug-Forderlinie angeordneten 1st und 
der das hintere Ende des abgezogenen Folienstuckes ubernimmt . 
Nun wird auch die vordere abrollseitige Saugleiste wieder in 
ihre Arbeitsstellung unmittelbar neben dem Schneidbalken ver- 
fahren und beide abrollseitigen Saugleisten werden aktiviert. 
Somit ist die abgezogene Folie zum einen durch die beiden 
stationaren Saugleisten der Abrollstation und durch die Saug- 
leisten der beiden gegenuber liegenden Applikationsroboter 
gehalten. Das von den Applikationsrobotern gehaltene Folien- 
stiick wird nun mittels des Messerbalkens von dem stationar 
ausgespannten Folienstiick getrennt und die beiden Applikati- 
onsroboter verbringen das von ihnen gehaltene Folienstiick in 
die Applikationsstation, wobei sie unter gegenseitig synchron 
abgestimmter Bewegung das zunachst in Langsrichtung ausge- 
richtete Folienstiick quer zur Forderichtung der Fahrzeuge 
verschwenken. In dieser Orientierung des von den Applikati- 
onsrobotern ubernommenen Folienstuckes kann es iiber dem zuge- 
ordneten Karosserieteil ausgerichtet , vertikal angenahert und 
appliziert werden . 

Nachdem in den allermeisten Fallen - wie gesagt - drei hori- 
zontal liegende Karosseriepartien mit Schutzfolie iiberklebt 
werden mussen, muss der geschilderte Vorgang drei mal , nam- 
lich an jeder der drei Karosseriepartien eines Fahrzeuges je- 
weils mit dem ent sprechenden Folienstiick wiederholt werden. 
Diese dreifach durchzuf iihrenden Applikationsvorgange konnten 
zeitversetzt nacheinander durch das gleiche Paar von gegen- 
uber liegenden Applikationsrobotern erfolgen, was zu einer 
relativ langen Taktzeit fiihren wiirde . Zur Verkiirzung der 
Taktzeit sieht die Applikationsanlage nach der Druckschrift 
[1] demgemaS zwei Paare von gegenuber liegenden Applikati- 
onsrobotern vor, die annahernd simultan arbeiten konnen; al- 
lerdings muss das jeweilige Folienstiick aus Platzgriinden und 
aus Griinden der Zuganglichkeit noch zeitversetzt durch die 
beiden Roboterpaare aus der Abrollstation ubernommen werden. 
Die dritte Karosseriepartie muss anschlieSend noch durch ei- 
nes der beiden Roboterpaare zu den beiden ersten, simultan 
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applizierten Karosseriepartien zeitversezet zt appliziert wer- 
den. Prinzipiell ware es auch denkbar, drei Paare von gegen- 
uber liegenden Applikationsrobotern in der Applikationsanlage 
vorzusehen, so dass alle drei Karosseriepartien simultan ap- 
pliziert werden konnten. Dies wurde aber eine weitere Appli- 
kationsstation fur das dritte Roboterpaar und eine gesonder- 
te, zugehorige Abrollstation voraussetzen . Der Platzbedarf 
und der Invest it ions auf wand dafur stehen offenbar in keinem 
vertretbaren Verhaltnis zu dem Gewinn an Produktivitat, wes- 
halb bei [1] lediglich zwei Roboterpaare in der Applikations- 
anlage vorgesehen sind. 

Die aus [1] bekannte Anlage zur Schutzf olienapplikation weist 
also insgesamt fiinf Industrieroboter auf, die alle parallel 
zur Forderrichtung der zu behandelnden Fahrzeuge - gewisser- 
maSen als siebte Roboterachse - programmgesteuert verfahrbar 
sein mussen. Die Taktzeit der Schutzf olienapplikation ist be- 
st immt durch den Zeitbedarf fiir zwei zeitversetzt durchzufuh- 
rende Applikationsvorgange , deren jeder das Ziehen eines per- 
forierten Folienstuckes aus der Abrollstation, das Umorien- 
tieren dieses Folienstuckes in die Querrichtung, das Ausrich- 
ten auf dem zugehorigen Karosserieteil und das eigentliche 
Applizieren des Folienstuckes umf asst . Beim simultanen Verar- 
beiten von zwei Folienstiicken ist hinsichtlich des Zeitbedar- 
fes zusatzlich zu berucksichtigen, dass das "Holen" der bei- 
den Folienstucke aus der Abrollstation aus Griinden der Zu- 
ganglichkeit nur zeitversetzt erfolgen kann. Trotz des rela- 
tiv hohen Investitionsauf wandes fiir die Applikationsanlage 
ist die Produktivitat also nicht besonders hoch. 

Es kommt hinzu, dass wegen der stationaren und sehr hohen 
Halterung der schweren Vorratsrollen diese nicht mit iiblichen 
Flurf ordergeraten in die Abrollstation hinein gehoben werden 
konnen. Vielmehr muss eine gesonderte Briickenkrananlage fur 
den Rollenwechsel in der Applikationsanlage vorgesehen wer- 
den, was den Investitionsauf wand erhoht . Die sehr schweren 
Vorratsrollen diirfen im Ubrigen nicht liegend transportiert 
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oder gelagert werden, weil sie dadurch Flachstellen bekommen 
konnen, die bei der Verarbeitung storen und die Schut zf unkti- 
on lokal beeintrachtigen wurden. Vielmehr miissen die schweren 
Vorratsrollen gesonderte, aus Stahl bestehende Wickelkerne 
enthalten, mit denen die Vorratsrollen gehandhabt und in be- 
sonderen, ebenfalls aus Stahl bestehenden Transportgestellen 
bei Transport und Lagerung gehaltert werden konnen . Die rela- 
tiv teuren Wickelkerne und Transportgestelle miissen nach 
Verbrauch der Vorratsrolle zum Folienhersteller zur Wieder- 
verwendung zuruckgebracht werden, was mit einem kostentrach- 
tigen, logistischen Aufwand verbunden ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es , die gattungsgemaE zugrunde ge- 
legte Applikationsanlage im Hinblick auf geringere Investiti- 
onskosten bei gleichzeitiger Steigerung der Produktivitat zu 
verbessern. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS durch die kennzeichnenden 
Merkmale von Anspruch 1 gelost . Bei der erf indungsgemaSen Lo- 
sung geht es primar urn das sog. Anlagen-Lay-out der Applika- 
tionsanlage, also urn Merkmale, die sich auf die Anlage als 
ganze beziehen. Die Erfindung soil nachfolgend zunachst im 
Hinblick auf geringere Investitions- und Betriebskosten und 
danach hinsichtlich der Produktivitatssteigerung kurz gewiir- 
digt werden, bevor ein Aus fuhrungsbei spiel naher beschrieben 
wird . 

Ursachlich fur die Einsparung eines wesentlichen Teiles der 
Investitionskosten sind die im Roboterwerkzeug je eines der 
Roboterpaare integrieren Vorratrollen. Dadurch wird das Holen 
und vorsichtige Verschwenken eines Folienstuckes von einer 
zentralen, abgelegenen Abrollstation vermieden und ein Ver- 
fahren der Applikationsroboter in Transportrichtung entbehr- 
lich. Durch das Wegf alien der Verf ahreinrichtung der Applika- 
tionsroboter werden diese ganz betrachtlich kostengunstiger , 
weil es sich bei den Verf ahreinrichtungen um mit hoher Genau- 
igkeit zu fertigende GroiSteile handelt, die in der Herstel- 
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lung sehr teuer sind. AuSerdem sind die Vorratsrollen sehr 
klein und' konnen bodennah magaziniert werden; Versandgebinde 
konnen mit herkommlichen Flurf ordergeraten, z.B. Gabelstap- 
lern, und einzelne Vorratsrollen ohne weiteres manuell ge- 
handhabt werden. Der Rollenwechsel kann bei geeigneter Aus- 
bildung des Rollenmagazins und des Applikationswerkzeuges 
durch den Applikationsroboter selbsttatig durchgefuhrt wer- 
den. Die kleinen Vorratsrollen konnen mit preisgunstigen Ein- 
weg-Wickelkernen versehen sein und konnen aufgrund ihres ge- 
ringen Gewichtes ohne weiteres liegend transportiert und ge~ 
lagert werden. Ein logistischer , die Betriebskosten belasten- 
der Aufwand fur den uberwachten Rucklauf von teurem Leergut 
ist in soweit nicht erf orderlich. Aufgrund der werkzeuginteg- 
rierten Vorratsrollen entfallt auch die ebenfalls recht kost- 
spielige Bruckenkrananlage fur hohe Lasten, die im Stand der 
Technik fur die Beschickung der hoch uber Kopf angeordneten 
Abrollstation mit den schweren Vorratsrollen erforderlich 
war. Alles in allem sind die Investitions- und Betriebskosten 
der erf indungsgemafien Applikationsanlage deutlich niedriger 
als im zugrunde gelegten Stand der Technik. 

Dariiber hinaus erlaubt die neue Applikationsanlage eine hohe- 
re Produktivitat , was allerdings durch den Einsatz eines wei- 
teren Paares von Applikationsrobotern im Vergleich zum Stand 
der Technik erreicht wird. Aufgrund des Einsatzes von drei 
Paaren von Applikationsrobotern konnen alle drei zu behan- 
delnden Karosseriepartien simultan beklebt werden, was die 
Taktzeit gegenuber dem Stand der Technik deutlich reduziert . 
Dort hatten drei Paare von - verfahrbaren - Applikationsrobo- 
tern nur unter Inkaufnahme einer weiteren, uber Kopf angeord- 
neten Abrollstation eingesetzt werden konnen. Da die Vorrats- 
rollen dezentral angeordnet sind, konnen neue Folienstucke 
simultan von den Rollen abgezogen werden, was sich giinstig 
auf die Taktzeit auswirkt . Trotz des vorliegend ohne weiteres 
moglichen Einsatzes von insgesamt sechs - ortsfesten - In- 
dus trierobotern kommt in soweit gleichwohl kein investiver 
Mehraufwand gegenuber dem Stand der Technik zustande, selbst 
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wenn man die in [1] dargestellte Anlage mit insgesamt funf 
Industrierobotern zum Vergleich heranzieht . Der eine zusatz- 
liche - ortsfeste - Industrieroboter verursacht weit weniger 
Investitionskosten, als durch den Wegfall von anderen, im 
Stand der Technik erf orderlichen Anlagenkomponenten einge- 
spart wird. Zwar muss eingeraumt werden, dass die Taktzeit 
bei der erf indungsgemaiSen Applikationsanlage nicht durch die 
simultan ablaufenden Applikationsvorgange allein bestimmt 
ist, sondern dass innerhalb der Taktzeit, und zwar vor dem 
Applizieren der Folienstucke, auch noch die Folienstucke mit 
Perf orationslinien versehen werden miissen, was durch die Ap- 
plikationsroboter mit durchgefuhrt wird. Perforieren und Ap- 
plizieren erfolgen also zeitversetzt innerhalb der Taktzeit, 
die durch die Zeitdauer beider Vorgange bestimmt ist . In die- 
sem Zusammenhang muss man wissen, dass das Perforieren der 
ausgespannten Folienstucke mit den erf indungsgemaS vorge- 
schlagen Arbeitsmitteln nur einen Bruchteil der Zeit des Fo- 
lienapplizierens erf ordert . Es wird also trotz zeitversetztem 
Perforieren und Applizieren dennoch eine Takt zeitverkiirzung 
gegenuber dem Stand der Technik mit zwei Applikationsvorgan- 
gen innerhalb einer Taktzeit erzielt. 

Zweckmafiige Ausgestaltungen der Erfindung konnen den Unteran- 
spruchen entnommen werden. Im ubrigen ist die Erfindung an- 
hand eines in der Zeichnung dargestellten Ausf uhrungsbeispie- 
les nachfolgend noch erlautert; dabei zeigen: 

Fig. 1 ein Ausf uhrungsbeispiel einer Applikationsanlage ge- 

mafi der Erfindung in Grundrissdarstellung, 

Fig.n 2a bis 2d verschiedene Arbeitsphasen der ersten Appli- 

kationsstation der Anlage nach Figur 1, jeweils dar- 
gestellt in einem an der Ebene II-II genommenen Auf- 

1 SS | 

■ 

Fig. 3 eine vergrofierte Einzeldarstellung der Einzelheit III 

aus Figur 2a, namlich der beiden z us ammenarbe i t enden 
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Applikationswerkzeuge tier einander gegenuber liegen- 
den Applikationsroboter, 

Fig. 4 eine vergroKerte Einzeldarstellung der Einzelheit IV 

aus Figur 1 als Auf rissdarstellung, namlich das Per- 
f orationswerkzeug und seine Halterung, wobei eine 
Einzelheit daraus wiederum vergrofiert dargestellt ist 
und 

Fig. 5 eine perspektivische Einzeldarstellung einer kleinen 

Vorratsrolle mit einem aus einem preiswerten Material 
bestehenden Einweg-Kernrohr. 

Das dargestellte Ausf uhrungsbeispiel zeigt eine Anlage zum 
automatisierten Applizieren von selbsthaf tender Schutzfolie 
auf das Dach 2 , die Motorhaube 3 und den Heckdeckel 4 von 
Fahrzeugkarosserien 1 . Die Anlage umf asst mehrere hinterein- 
ander angeordnete Arbeitsstationen, namlich zwei mit Robotern 
bestiickte Applikationsstationen 9 und 10 sowie eine Handar- 
beitsstation 11. Durch die Arbeitsstationen werden die zu be- 
handelnden Fahrzeugkarosserien mittels eines im Hallenboden 
verlegten Horizontalf orderers 8 hindurch bef ordert . Letzterer 
bringt die Fahrzeugkarosserien in jeder der Arbeitsstationen 
zur Durchfuhrung gewisser Arbeitsumf ange jeweils in einer de- 
finierten Arbeitsposition lagegenau zum Stillstand. Dies- und 
jenseits der Horizontalf orderers sind paarweise und jeweils 
spiegelbildlich zueinander Applikationsroboter, d.h. Indust- 
rierobotern 12a, b und 13a, b sowie 14a, b zum gemeinsamen 
Handhaben und Applizieren je eines Folienstuckes 24 bei des- 
sen Verarbeitung angeordnet . Auf die Applikationsroboter soil 
weiter unten noch naher eingegangen werden. In der Applikati- 
onsanlage sind auch Vorratsrollen lagedef iniert gehaltert, 
von denen durch die Applikationsroboter Schut zf olienstucke in 
bestirnmter Lange abgezogen und abgeschnitten werden konnen. 
Durch eine geeignete, ebenfalls in der Anlage vorgesehenen 
Perf orationseinrichtung konnen Perf orationslinien konturgenau 
in ein ausgespannt gehaltenes Folienstuck gezogen werden. 
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Auch auf diese Einrichtungen soil weiter unten naher einge- 
gangen werden. 

Die zwei separaten Applikationsstationen 9, 10 in der Anlage 
und weitere nachfolgend beschriebenen Merkmale sind erfin- 
dungsgemafi im Hinblick auf geringere Investit ionskosten bei 
gleichzeitiger Steigerung der Produktivitat vorgesehen. Da- 
durch, dass insgesamt drei Paare von gegenuber liegenden, zu- 
sammen arbeitenden Applikationsrobotern in zwei Applikations- 
stationen vorgesehen sind konnen, alle drei zu schiitzenden 
Karosseriebereiche simultan beklebt werden. GemaS der Vertei- 
lung enthalt die eine Applikationsstation 9 ein Paar (12a, b) 
und die andere - Station 10 - zwei Paare (13a, b und 14a, b) 
von gegenuber liegend angeordneten Industrierobotern zur ge- 
meinsamen Handhabung und Applikation je eines Folienstiickes 

Die Applikationsstation 9 mit nur einem Paar von Applikati- 
onsrobotern 12a, b ist fur die Behandlung der Dachflache 2 
der Karosserie 1 vorgesehen, wogegen die Applikationsstation 
10 mit zwei Paaren von gegenuber liegenden Applikationsrobo- 
tern 13a, b; 14a, b fur die Applikation je eines der Motor- 
haubenflache 3 bzw. der Heckdeckelf lache 4 entsprechenden Fo- 
lienstiickes 24 vorgesehen ist. Die Dachflache benotigt das 
grofete Folienstiick und demgemaS die groteten Applikationswerk- 
zeuge 18, 19 am Arbeitsarm 16 bzw. am Handgelenk 17 der Robo- 
ter 12a, b, was wiederum den meisten Platz beim Handhaben des 
zu applizierenden Folienstiickes 24 erf ordert . Deshalb sind 
die beiden Dach-Applikationsroboter 12a, b vorteilhaf ter Wei- 
se alleine in der Arbeitsstation 9 angeordnet . Dem gegenuber 
benotigen die beiden anderen zu schiitzenden Karosserief lachen 
- Motorhaube 3 und Heckdeckel 4 - wesentlich kleinere Folien- 
stucke und die Roboter dement sprechend kleinere Roboterwerk- 
zeuge 18 1 , 19' bzw. 18", 19" sowie weniger Bewegungsraum. Au- 
Serdem liegen diese Karosserief lachen weit von einander ent- 
fernt an der Karosserie, so dass die beiden Paare von Appli- 
kationsroboter sich beim Arbeiten nicht gegenseitig storen 
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konnen . Aus diesem Grunde sind die beiden Robot erpaare 13 a , b 
und 14a, b fur die Behandlung von Motorhaube und Heckdeckel 
in einer geme ins amen Applikationsstation - Station 10 - ange- 
ordnet . 

In kostengunstiger Weise ist das Basisglied 15 eines jeden 
Applikationsroboters 12a, b; 13a, b; 14a, b in der jeweiligen 
Applikationsstation 9, 10 ortsfest, d.h. bezuglich der Forde- 
richtung der Horizontalf ordereinrichtung 8 unbeweglich, ange- 
ordnet . Und zwar ist jeder Applikationsroboter neben der Po- 
sition der zugehorigen Karosseriepartie 2, 3 oder 4, die der 
Roboter bearbeiten muss und die diese Karosseriepartie wah- 
rend des Stillstandes der Karosserie einnimmt, angeordnet . 
Ein Verfahren der Roboter in Forderrichtung, d.h. in Langs - 
richtung der Applikationsanlage ist bei dem erf indungsgemaSen 
Anlagen-Lay-out nicht erf orderlich . 

Die Moglichkeit ortsfester Roboter ist vor allem dadurch ge- 
schaffen, dass die oberhalb der Fahrzeugkarosserien 1 ange- 
ordneten Vorratsrollen 22, 22 1 , 22 n - im Grundriss gesehen - 
seitlich neben der Horizontalf odereinrichtung 8 mit parallel 
zur Forderrichtung ausgerichteter Rollenachse gehaltert sind. 
Wesentlich dabei ist, dass die verschiedenen in Gebrauch be- 
f indlichen Vorratsrollen - bezogen auf die Forderrichtung des 
Horizontalf oderers - an unterschiedlichen Stellen angeordnet 
sind, namlich jeweils an der Stelle der zugehorigen Applika- 
tionsroboter 12a, 13a, 14a. Die Breite B, B 1 , B" der Vorrats- 
rollen 22, 22', 22" entspricht der in Karosserielangsrichtung 
gemessenen Lange L, L 1 , L" der jeweils zugeordneten, zu be- 
klebenden Karosseriepartie: Dach 2, Motorhaube 3 bzw. Heckde- 
ckel 4. Aufgrund der robot ernahen Queranordnung des Folien- 
vorrats brauchen die Roboter nicht in Langsrichtung zu einer 
endseitig in der Anlage symmetrisch angeordneten Abrollstati- 
on zu fahren, urn dort ein Folienstuck zu holen. Im librigen 
konnen die Roboter sich jeweils gleichzeitig ein neues Fo- 
lienstuck holen, was im Stand der Technik nicht moglich war. 
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Bei einer denkbaren Ausgestaltung der Applikationsanlage 
konnten die Vorratsrollen einschlieSlich zugehoriger Ab~ 
schneidevorrichtung beispielsweise ortsfest oberhalb des je- 
weiligen Paares von Applikationsrobotern derart angeordnet 
sein, dass die nicht -klebende Seite der Schutzfolie nach un- 
ten weist. In einem solchen Fall bestunden die Roboterwerk- 
zeuge beider Applikationsroboter im Wesentlichen lediglich 
aus einer der Folienbreite entsprechenden Saugleiste. Fur ei- 
nen Applikationsvorgang wurde der der Vorratsrolle gegeniiber 
liegend angeordnete Roboter ein passendes Folienstuck .von der 
Vorratsrolle abziehen, wobei die entsprechende Saugleiste die 
Folie an der nach unten weisenden Sichtseite erf asst. Der auf 
derselben Seite wie die Vorratsrolle angeordnete Roboter wur- 
de anschlieEend das andere Ende des zunachst noch mit dem Fo- 
lienvorrat verbundenen Folienstuckes - ebenfalls an der Un- 
terseite der Folie - ubernehmen. SchlieSlich wurde das Fo- 
lienstuck vom Folienvorrat abgeschnitten . Bevor dieses auf 
der Karosserie appliziert werden konnte, musste das Folien- 
stuck noch um eine horizontale Querachse urn 180° geschwenkt 
werden, so dass die Klebeseite der Schutzfolie nach unten 
weist . 

Eine derartige, grundsatzlich mogliche Ausgestaltung der An- 
lage ware zwar produktiver und kostenguns tiger als die aus 
[1] bekannte Applikationsanlage, sie ware aber immer noch 
nicht kostenoptimal , weil dabei schwere, den Bedarf fur eine 
vollstandige Arbeitsschicht umfassende Vorratsrollen vorzuse- 
hen waren, die in groSer Hohe gehaltert sind. Zwar ware wegen 
der seitlichen Anordnung der Vorratsrollen zu deren Erneue- 
rung nicht unbedingt eine kostspielige Bruckenkrananlage ho- 
lier Tragkraft erf orderlich; vielmehr konnten die Rollen in 
die seitlichen Halterungen auch mittels ublicher Gabelstapler 
hineingehoben werden, die allerdings dazu mit einem speziel- 
len Geschirr fur die Rollenhandhabung versehen sein muss ten . 
Daruber hinaus mussten stabile und aufwandige, aus Stahl be- 
stehende Wickelkerne sowie Transport- und Lagergestelle fur 
die schweren Vorratsrollen bereitgestellt werden, die im 
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Leerzustand uberwacht, d.h. bei hohem logistischen Aufwand, 
zum Folienhersteller zuruckgebracht werden mussten. 

Um diesen Kostenauf wand zu vermeiden, sind beim dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel die gerade in Gebrauch befindlichen Vor- 
ratsrollen 22, 22' bzw. 22" klein gehalten und jeweils unmit- 
telbar im zugehorigen Roboterwerkzeug 18, 18 ' , 18" je eines 
der Applikationsroboter 12a, 13a, 14a eines Roboterpaares an- 
geordnet . In dem am Handgelenk 17 seines Arbeitsarmes 16 an- 
geordneten Roboterwerkzeug ist eine Halterung 3 0 fur eine 
Vorratsrolle, die gegen Abziehen von Folie mittels einer 
Bremse 31 festgesetzt werden kann, sowie eine Abschneidevor- 
richtung 41 angeordnet . Der jeweils gegenuber liegende Appli- 
kationsroboter 12b; 13b; 14b der Roboterpaare enthalt im we- 
sentlichen eine Saugleiste 50 als Roboterwerkzeug 19, 19 1 , 
19" . 

Selbstverstandlich konnen aus Gewichtsgrunden lediglich rela- 
tiv kleine Vorratsrollen innerhalb des Applikationswerkzeuges 
angeordnet werden. Zweckmafiigerweise enthalt je eine Vorrats- 
rolle 22, 22', 22" den Folienbedarf fur etwa 100 bis 200 Ap- 
plikationsvorgange . Um dennoch ein lang andauerndes und 
selbsttatiges Arbeiten der Applikationsroboter zu ermogli- 
chen, ist innerhalb des Arbeitsraumes , der vom Arbeitsarm 16 
eines jeden mit einer Vorratsrolle versehenen Applikationsro- 
boters erreichbar ist, ein Magazin 21, 21 T , 21" fur eine gro- 
fiere Anzahl von Vorratsrollen 22, 22', 22" angeordnet. In 
diesen Rollenmagazinen sind die Vorratsrollen so gelagert und 
gehaltert, dass sie selbsttatig in das Roboterwerkzeug 18, 
18 1 , 18" des Applikationsroboters ubernommen werden konnen. 
Im ubrigen ist jede Vorratsrolle mit einem Wickelkern 23 aus 
einem Billigwerkstof f wie z.B. Hartpappe oder Kunststoff ver- 
sehen, die als Einweg-Wickelkerne verwendet und u.U. nach 
Gebrauch zumindest dann entsorgt werden, wenn sie beschadigt 
sind. Ein Rucktransport von einwandf reien Wickelkernen zum 
Folienhersteller fur einen Wiedergebrauch kann erfolgen, was 
Entsorgungskosten ersparen wurde . Beispielsweise konnen leere 
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Wickelkerne von Zeit zu Zeit den Lief erf ahrzeugen des Folien 
herstellers fur die leere Ruckfahrt zum Folienhersteller bei 
gegeben werden. Dazu ist lediglich ein Sammeln" der guten Wi- 
ckelkerne, nicht aber ein Uberwachter Kreislauf teurer und 
voluminoser Bauteile erf orderlich . 

In Figur 3 sind die beiden Applikationswerkzeuge 18 und 19 
des Roboterpaares 12a, b bei der Zusammenarbeit in der Phase 
zu Beginn der Ubernahme des freien Folienendes an die Saug- 
leiste 50 des Applikationswerkzeuges 19 des Roboters 12b dar 
gestellt, welche Arbeitsphase auch in Figur 2a gezeigt ist. 
Die Applikationswerkzeuge 18' und 19' bzw. 18" und 19" der 
Roboter 13b bzw. 14b sind vollig analog auf gebaut ; sie unter 
scheiden sich praktisch nur durch die der jeweiligen Breite 
B f bzw. B" der Vorratsrolle 22' bzw. 22" angepasste Arbeits- 
breite der Roboterwerkzeuge . Das Kernrohr der im Applikati- 
onswerkzeug auf genommenen Vorratsrolle 22 ist in zwei axial 
einander gegeniiber liegenden Rollenhalterungen 3 0 innerhalb 
des Werkzeuges gelagert . Die Rollenhalterungen sind auf 
Schlitten 46 in Achsrichtung der Vorratsrolle beweglich ge- 
fiihrt und mit einem entsprechenden Verschiebeantrieb sowie 
mit einer Feststelleinrichtung versehen; letztere sind zeich- 
nerisch jedoch nicht dargestellt . In den Rollenhalterungen 
ist jeweils ein Steckzapfen drehbar gelagert, der in das 
Kernrohr 2 3 der Vorratsrolle axial eingefuhrt bzw. aus ihm 
herausgezogen werden kann, wobei jeder Steckzapfen im einge- 
fuhrten Zustand verdrehsicher mit dem Kernrohr verspannt wer- 
den kann, so dass keine Relatiwerdrehung zwischen Kernrohr 
und Steckzapfen moglich ist. Die zwischen den Steckzapfen 
aufgenommene Vorratsrolle ist iiber die Steckzapfen drehbar 
innerhalb des Applikationswerkzeuges gelagert. Wenigstens ei- 
ner der Steckzapfen ist mit einer Festsetzeinrichtung 31 bei- 
spielsweise in Form einer zapf enseitigen Bremsscheibe und ei- 
ner gestellseitigen Bremszange versehen, mit der die Vorrats- 
rolle gegen Abziehen von Folie festgesetzt werden kann. 
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Zur Durchfuhrung eines Rollenwechsels wird zunachst das leere 
Kernrohr 23" der alten Vorratsrolle uber einem entsprechenden 
Sammelbehalter abgeworfen. Dazu werden die beiden normaler- 
weise f estgeklemmten Schlitten 4 6 der Rollenhalterungen von 
der Schlittenf uhrung und auch die Steckzapfen vom Kernrohr 
gelost; anschliefeend konnen die Schlitten auseinander gefah- 
ren werden, wobei die Steckzapfen axial aus dem Kernrohr he- 
rausgezogen werden und letzteres freigeben. In diesem "ge- 
spreizten 11 Zustand der Rollenhalterung kann sogleich eine 
neue Vorratsrolle aus dem Rollenmagazin 21 aufgenommen wer- 
den. Voraussetzung dafiir ist, dass dort die bereitgestellten 
Vorratsrollen lagedef iniert , z.B. in f ormangepassten Aufnah- 
merinnen, fixiert und so gelagert sind, dass die Enden der 
Kernrohre axial frei zuganglich sind; auiSerdem muss ein Stuck 
der Folie von der Rolle abgewickelt und horizontal frei aus- 
gelegt sein. Zur Aufnahme einer neuen Vorratsrolle aus dem 
Rollenmagazin senkt sich das Applikationswerkzeug mit der 
"gespreizten" Rollenhalterung dergestalt auf die auf zunehmen- 
de Vorratsrolle ab, dass die beiden axial zuriick gezogenen 
Steckzapfen dies- und jenseits des Kernrohres und im ubrigen 
genau koaxi al zu ihm zu liegen kommen. Nun konnen die Rollen- 
halterungen zusammengef ahren und die Steckzapfen in das Kern- 
rohr axial eingesenkt werden. Das freie Ende des abgewickel- 
ten und ausgelegten Folienstiickes wird von der Saugleiste 35 
ubernommen. Nach Festklemmen der Schlitten 46 auf der Fuhrung 
und Festsetzen der Steckzapfen im Kernrohr ist die neue Vor- 
ratsrolle fertig zur Weiterverarbeitung . 

Am Umfang der Vorratsrolle liegt eine Umlenkrolle 32 an, die 
in einer Schwinge 33 drehbar gelagert ist, so dass sie der im 
Durchmesser abnehmenden Vorratsrolle zu folgen vermag. Die 
pendelnd gelagerte Schwinge ihrerseits ist mittels einer An- 
driickfeder 34 in Richtung zur Vorratsrolle hin gespannt, so 
dass die Umlenkrolle stets mit einer gewissen Kraft am Umfang 
der Vorratsrolle anliegt. Durch die Umlenkrolle wird der Ab- 
zugspunkt der Folie vom Umfang der Vorratsrolle an der Stelle 
der gemeinsamen Beruhrungslinie beider Rollen fixiert, so 
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dass Folie bei Bedarf storungsfrei von der Vorratsrolle abge- 
zogen werden kann. 

Innerhalb des Werkzeuges 18 ist eine sich uber die Breite der 
Vorratsrolle erstreckende , parallel zu ihr ausgerichtete 
Saugleiste 3 5 angeordnet, deren Unterseite die nicht klebende 
Oberseite der Folie in dem von der Vorratsrolle abgezogenen 
Folientrum beruhrt und an dieser Seite luf tdurchlassig ausge- 
bildet ist. Die Saugleiste kann bedarf sweise - zum Festhalten 
der Folie - mit Vakuum beaufschlagt oder auch wieder - zum 
Loslassen - beluftet werden. Die Saugleiste ist auf einem 
Schlitten 3 6 befestigt, der auf einer quer zur Vorratsrolle 
ausgerichteten Schlittenf uhrung 37 verschiebbar ist. Durch 
eine Ruckholfeder 44 ist der Schlitten in eine durch einen 
Anschlag 45 bestimmte Normalposition gespannt, aus der er al - 
lerdings, wie Figur 3 zeigt, herausgedrangt werden kann. 

Die Saugleiste ist an beiden gegenuber liegenden Enden je- 
weils mit einer kleinen Nische 3 8 versehen, in denen in der 
Normalposition der Saugleiste jeweils eine seitliche Halte- 
zange 3 9 aufgenommen ist. Jede der beiden gegenuber liegenden 
Haltezangen weist einen Zangenschnabel auf, der jeweils aus 
einem Paar von stif tf ormigen Zankenbacken 4 0 besteht, die 
spiegelbildlich zueinander vertikal beweglich und mit einem 
entsprechenden Bewegungsantrieb versehen sind. In geschlosse- 
nem Zustand konnen die gegenuber liegenden Haltezangen zweck- 
maSigerweise in Querrichtung, d.h. senkrecht zur Zeichenebene 
spiegelbildlich auseinander gezogen werden, urn die festgehal- 
tene Folie in Querrichtung zu spannen, damit sie nicht 
schlaf f durchhangt . 

Die Haltezangen 3 9 werden in der in Figur 3 und in Figur 2a 
dargestellten Phase der Ubernahme des freien Folienendes ak- 
tiv, namlich bevor die rollenseitige Saugleiste 35 des Appli- 
kationswerkzeuges 18 beluftet und das freie Folienende losge- 
lassen wird. Nach dem Beluften der Saugleiste 35 ist das Fo- 
lienende lediglich noch seitlich durch die beiden Haltezangen 
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gehalten und ausgespannt . Zur Ubernahme dieses Folienendes 
taucht die Saugleiste 50 des gegeniiber liegenden Applikati- 
onswerkzeuges 19 in das rollenseitige Applikationswerkzeug 18 
ein und schiebt dabei die inaktive Saugleiste 3 5 entgegen der 
Kraft der Ruckholfeder 44 in Richtung zur Vorratsrolle hin. 
Sobald die eindringende Saugleiste 50 den Platz eingenommen 
hat, den die Saugleiste 3 5 urspriinglich innehatte, wird sie 
(50) mit Vakuum beaufschlagt und ubernimmt damit das freie 
Folienende, wobei die Haltezangen 39 sich offnen und die Fo- 
lie freigeben. Durch horizontales Bewegen der Saugleiste 50 
bzw. des Applikationswerkzeuges 19 von der Vorratsrolle weg, 
die in dieser Phase durch Offnen der Bremse 31 freigegeben 
ist, kann nun ein bestimmtes Folienstuck 24 von der Vorrats- 
rolle abgezogen werden. AnschlieSend wird die Vorratsrolle 
durch die Bremse wieder festgesetzt und die in die urspriing- 
liche Normalposition zuruckgekehrte Saugleiste 35 ebenfalls 
mit Vakuum beaufschlagt. Damit ist das abgezogene Folienstuck 
zwischen den Saugleisten 3 5 und 50 der beiden gegeniiber lie- 
genden Applikationswerkzeugen 18 und 19 sicher gehalten. Das 
so ausgespannt gehaltene und handhabbare Folienstuck wird nun 
perforiert - siehe weiter unten im Zusammenhang mit Figur 4 - 
und dann auf der Karosserie appliziert. 

Mit den rechteckigen Folienstiicken 24 mit geradlinigen Be- 
grenzungskanten sollen Karosserief lachen uberklebt werden, 
deren Begrenzungskanten in der Regel geschwungene Linien dar- 
stellen. Zwar ist ein randiiberschreitendes Uberkleben bei- 
spielsweise des Daches im Bereich der Heckscheibe nicht wei- 
ter schadlich, jedoch ist dies im Bereich der Turen oder der 
Windschutzscheibe nicht erwunscht . Deshalb werden vor dem Ap- 
plizieren der Folienstiicke gewisse Perf orationslinien insbe- 
sondere im Randbereich der Folienstiicke gezogen, entlang de- 
rer die nicht benotigten Uberstande nach dem Applizieren der 
Folie abgerissen werden konnen. Zu diesem Zweck ist die be- 
reits mehrfach erwahnte Perf orationseinrichtung in der Appli- 
kationsanlage vorgesehen. Sinnvoll ist auch das Perforieren 
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von in sich geschlossenen Linien z.B. im Bereich von abste- 
henden Anbauteilen wie bspw. Telefon- oder Satelitenantennen. 

Die in Figur 4 dargestellte Einrichtung zum konturgenauen 
Ziehen von Perf orationslinien in ein ausgespannt gehaltenes 
Folienstiick 24 besteht in einem Perf orationswerkzeug 60, das 
durch eine galgenf ormige Halterung 2 0 ortsfest gehalten ist. 
Das von den beiden gegentiber liegenden Applikationsrobotern 
gemeinsam ausgespannt gehaltene Folienstuck wird entsprechend 
dem Konturverlauf der gewunschten Perf orationslinien unter 
gegenseitiger Beruhrung von Folie und Perf orationsrad 64 der 
Perf orationseinrichtung an letzterer vorbei bewegt . In dem 
ortsfest gehalterten Perf orationswerkzeug 60 ist ein Pefora- 
tionsrad 64 angeordnet, welches urn eine senkrecht zur Ebene 
des ausgespannten Folienstiickes 24 angeordnete Schwenkachse 
61 schwenkbar gelagert und mit einem Schwenkantrieb versehen 
ist, der beim dargestellten Ausf uhrungsbei spiel aus einem 
Schrittschaltmotor 62 und einem angef lanschten Reduzierge- 
triebe 63 gebildet ist. Der Schwenkantrieb ist in die pro- 
grammierbare Steuerung des zugehorigen Applikationsroboter- 
paares als weitere Bewegungsachse integriert . 

Beim dargestellten Ausf uhrungsbei spiel ist das Perf orations- 
werkzeug 60 mit vertikal ausgerichteter Schwenkachse 61 und 
mit nach unten weisender Reihe von Perf orationszahnen 65 an- 
geordnet. DemgemaS wird beim Perforieren das ausgespannte Fo- 
lienstuck 24 in Horizontallage - dem Konturverlauf der ge- 
wunschten Perforationslinien folgend - unterhalb des Perfora- 
tionswerkzeuges entlang bewegt, damit die selbstklebende 
Schutzfolie von der nicht klebenden, oben liegenden Seite her 
perforiert werden kann. Beim Perforieren des gemeinsam von 
dem Roboterpaar ausgespannt gehaltenen und gehandhabten Fo- 
lienstiickes 24 wird die Ebene des Perf orationsrades 64 stets 
tangential zum Konturverlauf der gewunschten Perforationsli- 
nien an der aktuellen Perf orationsstelle ausgerichtet . Urn die 
ausgespannte Schutzfolie bei moglichst geringen Kraften per- 
forieren zu konnen, sind die Perf orations zahne 65 des Perfo- 
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rationsrades 64 nicht nur angescharft, sondern auch oberhalb 
der Schmelztemperatur des Kunststoffes, aus dem die Schutzfo- 
lie besteht, erwarmt . Zum Perforieren rollt das Perforations- 
rad auf der ausgespannte Folie ab, wobei die erwarmten Perfo- 
rationszahne ohne groJSe Kraf teinwirkung in die Folie bis zu 
einer bestimmten Tiefe eindringen. Zur Beheizung der Perfora- 
tionszahne sind in der Gabel , in der das Perf orationsrad ge- 
lagert ist, Heizinduktoren 66 angebracht, die den Zahnkranz 
wahrend des Umlaufes auf induktive Weise erwarmen. 

Der Applikationsvorgang des perforierten Folienstuckes 24 ist 
in den Figuren 2b bis 2d in mehreren Phasen dargestellt. Ge- 
maJS Figur 2b wird das Folienstiick 24 oberhalb der zugehorigen 
Karosseriepartie, hier des Daches 2, lagerichtig ausgerichtet 
und in Horizontallage langsam auf das Dach abgesenkt . Dabei 
beruhrt die klebende Unterseite der Schutzfolie das leicht 
gewolbte Dach zunachst mittig, wie Figur 2c erkennen lasst . 
Durch weiteres langsames Absenken der Folie dehnt sich die 
Beruhrungsflache von der Mitte f ortschreitend zu den Randern 
hin aus, was fur ein blasenfreies Applizieren wichtig ist. 
Gegen Ende des Absenkens der Folie werden deren Seitenrander 
nach unten geschwenkt - Figur 2d so dass die Folie auch im 
starker verrundeten Seitenbereich des Daches blasenfrei ange- 
legt wird. Ganz analog erfolgt das Applizieren der Folienstu- 
cke auf den anderen Karosseriepartien, namlich auf die Motor- 
haube 3 und den Heckdeckel 4 . 

Erst nach dem Applizieren des Folienstuckes 24 auf der Karos- 
serie wird dieses von der Vorratsrolle getrennt . Zu diesem 
Zweck ist im rollenseitigen Applikationswerkzeug 18 eine bal- 
kenformige Abschneidevorrichtung 41 integriert, die sich uber 
die gesamte Breite B der Vorratsrolle erstreckt. Darin ist 
ein Schlitten 43 beweglich gefuhrt, der ein Schneidmesser 42 
tragt. Im Normalfall ist letzteres in einem Schlitz der Ab- 
schneidevorrichtung versenkt, wobei der Schlitten 43 auf ei- 
ner Seite der Abschneidevorrichtung wartet . Zum Abschneiden 
der Folie tritt das Schneidmesser aus dem Schlitz aus und 
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wird uber die Breitenerstreckung der Abschneidevorrichtung 
bis zur gegenuber liegenden Seite hinweg bewegt, wobei das 
applizierte Folienstuck vom Folienvorrat abgetrennt wird. 

Die in Fahrtrichtung vorne liegenden Kanten der Schutzf olien- 
stiicke sind bei Fahrt mit dem f olien-geschutzten Fahrzeug dem 
Fahrtwind ausgesetzt und konnten sich aufgrund einer heftigen 
Umstromung u . U . von der Karosserie losen. Um diese Gefahr 
auch unter Beibehaltung einer vergleichsweise geringen Haft- 
kraft der selbstklebenden Schutzfolie - sie soil sich bei 
Auslieferung beim Fahrzeughandler ja leicht und ruckstands- 
frei von der Karosserieoberf lache ablosen lassen - zu vermei- 
den, werden die vorderen Kanten der Schutzf olienstucke mit 
einem Haf tklebestreif en mit hoherer Haftkraft uberklebt und 
gesichert. Diese sog. Kant ens i cherungsbander konnen aufgrund 
ihrer geringen Breite bei Bedarf ohne weiteres wieder von der 
Karosserieoberf lache abgezogen werden, zumal sie teilweise 
auf der Schutzfolie haf ten . Um auch das Applizieren dieser 
Kantensicherungsbander automatisiert durchfuhren zu konnen, 
ist in die Roboterwerkzeuge 19', 19" - die mit der Saugleiste 
50 - der Applikationsroboter 13b und 14b eine Vorrichtung 51 
zum Applizieren eines schmalen selbstklebenden Kantensiche- 
rungsbandes integriert . Mit ihm konnen die in Fahrtrichtung 
der Karosserie 1 vorne liegenden Folienrander im Dachbereich 
2 und Haubenbereich 3 automatisiert uberklebt werden. 

In der nachgeschalteten Arbeitstation 11 der Applikationsan- 
lage sollen gewisse Arbeitsumf ange manuell durchgefuhrt wer- 
den. AuiSerdem sollen die automatisiert durchgefuhrt en Ar- 
beitsumfange kontrolliert und zumindest in kleinem Umfang ge- 
gebenenfalls nachgearbeitet werden. Ein wesentlicher Teil der 
manuellen Arbeitsumf ange stellt das Abreifien der perforier- 
ten, nicht benotigten oder nicht erwunschten Randbereiche 
dar. Auch das Andrucken der lose applizierten Folien mittels 
einer Filzrakel zumindest an gewissen Karosseriebereichen 
wird manuell erledigt. Daruber hinaus wird im Falle von kon- 
kaven Stellen beispielsweise im Bereich der Motorhaube dort 
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die applizierte Folie auf geschlitzt , die dadurch entstehenden 
Schnittrander an die Karosserie angedriickt und der zuruck- 
bleibende, zunachst ungeschutzte streif enf ormige Oberf lachen- 
bereich mit einem Klebestreif en uberklebt. Auch diese Ar- 
beit sumfange werden zweckmafiigerweise manuell durchgef uhrt . 
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DaimlerChrysler AG Frau Dr. Narger 

15.03.2004 

Patentanspruche 

1. Anlage zum automatisierten Applizieren von selbsthaf ten- 
der Schutzfolie auf bestimmte Partien von Fahrzeugkaros- 
serien, 

- mit mehreren, in der Anlage hintereinander angeordne- 
ten Arbeitsstationen, 

- mit einer die zu behandelnden Fahrzeugkarosserien 
durch die Arbeitsstationen hindurch befordernden Hori- 
zontalf ordereinrichtung, mit der die Fahrzeugkarosse- 
rien in jeder der Arbeitsstationen zur Durchfuhrung 
gewisser Arbeitsumf ange jeweils in einer lagedef inier- 
ten Arbeitsposition zum Stillstand gebracht werden 
konnen , 

- mit wenigstens einem Paar von spiegelbildlich zueinan- 
der dies- und jenseits der Horizontalf ordereinrichtung 
in wenigstens einer der Arbeitsstationen angeordneten 
Industrierobotern - nachfolgend kurz " Applikationsro- 
boter" genannt - zur gemeinsamen Handhabung und Appli- 
kation je eines Folienstiickes bei dessen Verarbeitung 
- eine so bestuckte Arbeitsstation ist nachfolgend 
kurz "Applikationsstation" genannt , 

- mit Vorrichtungen zum definierten haltern je einer 
Vorratsrolle und zum Abziehen von Schut zf olienstucken 
mittels eines Applikationsroboters von einer Vorrats- 
rolle sowie mit einer Vorrichtung zum Abschneiden des 
abgezogenen Folienstiickes von der Vorratsrolle, 

- ferner mit einer Einrichtung zum konturgenauen Ziehen 
bestimmter Perf orationslinien in ein ausgespannt ge- 
haltenes Folienstiick, 

gekennzeichnet durch die Gemeinsamkeit mit folgenden 
Merkmalen: 
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- es sind zwei separate Applikationsstationen (9, 10) in 
der Anlage vorgesehen, von denen die eine Applikati- 
onsstation (10) zwei Paare (13a, b und 14a, b) und die 
andere (9) ein Paar (12a, b) von gegeniiber liegend an- 
geordneten Industrierobotern (12a, b; 13a, b; 14a, b) 
zur gemeinsamen Handhabung und Applikation je eines 
Folienstuckes (24) enthalt, 

- das Basisglied (15) eines jeden Applikationsroboters 
(12a, b; 13a, b; 14a, b) ist in der jeweiligen Appli- 
kationsstation (9, 10) neb en der Position der zugeho- 
rigen Karosseriepartie (2, 3, 4), die der Applikati- 
onsroboter (12a, b; 13a, b; 14a, b) bearbeiten muss 
und die diese wahrend des Stillstandes der Karosserie 
(1) einnimmt, ortsfest, d.h. beziiglich der Forderich- 
tung der Horizontal f ordereinrichtung (8) unbeweglich, 
angeordnet , 

- die in Gebrauch bef indlichen, in der Applikationsanla- 
ge angeordneten Vorratsrollen (22, 22', 22") sind - im 
Grundriss gesehen - seitlich neben der Horizontalf ode- 
reinrichtung (8) mit parallel zur Forderrichtung aus- 
gerichteter Rollenachse gehaltert, wobei die in 
Gebrauch befindlichen Vorratsrollen (22, 22 1 , 22") - 
bezogen auf die Forderrichtung der Horizontalf oderein- 
richtung (8) - an unterschiedlichen Stellen angeordnet 
sind, und zwar an der Stelle der jeweils zugehorigen 
Applikationsroboter (12a, 13a, 14a) , 

- die Einrichtung zum konturgenauen Ziehen von Perfora- 
tions! inien in ein ausgespannt gehaltenes Folienstuck 
besteht in einem ortsfest gehaltenen Perf orationswerk- 
zeug (60) , entlang dem das von den beiden gegeniiber 
liegenden Applikationsrobotern (12a, b; 13a, b; 14a, 
b) gemeinsam ausgespannt gehaltene Folienstuck (24) 
entsprechend dem Konturverlauf der gewiinschten Perfo- 
rationslinien hinweg bewegbar ist. 
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2. Applikationsarxlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die in Gebrauch befindliche Vorratsrolle (22, 22 1 , 
22") einschlieSlich der zugehorigen Abschneidevorrichtung 
(41) jeweils innerhalb des Applikationswerkzeuges (18, 
18', 18") eines (12a; 13a; 14a) der beiden Applikations- 
roboter (12a, b; 13a, b; 14a, b) eines zusammengehorigen 
Roboterpaares angeordnet ist und dass der gegeniiber lie- 
gende Applikationsroboter (12b; 13b; 14b) dieses Roboter- 
paares (12a, b; 13a, b; 14a, b) eine Saugleiste (50) als 
wesentlicher Bestandteil des entsprechenden Applikations- 
werkzeuges (19, 19' , 19") enthalt. 

3. Applikationsanlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass innerhalb des Arbeit sraumes , der vom Arbeit sarm (16) 
eines jeden mit einer Vorratsrolle (22, 22 1 , 22") verse- 
henen Applikationsroboters (12a; 13a; 14a) erreichbar 
ist, ein Magazin (21, 21', 21") fur mehrere Vorratsrollen 
(22, 22', 22") angeordnet ist, in welchem die Vorratsrol- 
len (22, 22 f , 22") so gelagert sind, dass sie selbsttatig 
in das Roboterwerkzeug (18, 18', 18") des Applikationsro- 
boters (12a; 13a; 14a) ubernehmbar sind. 

4. Applikationsanlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass je eine Vorratsrolle (22, 22 1 , 22") den Folienbedarf 
fur etwa 100 bis 200 Applikat ionsvorgange enthalt. 

5. Applikationsanlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jede Vorratsrolle (22, 22', 22") mit einem Wickel- 
kern (23) aus einem Billigwerkstof f wie z.B. Hartpappe o- 
der Kunststoff versehen ist. 

6. Applikationsanlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die die in Gebrauch befindliche Vorratsrolle (22, 
22 1 , 22") gegen Abziehen von Folie festsetzbar (31) 1st. 

7. Applikationsanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite (B, B 1 , B") der Vorratsrollen (22, 22 ! , 
22") der in Karosserielangsrichtung gemessenen Lange (L, 
L 1 , L") der jeweils zugeordneten, zu beklebenden Karosse- 
riepartie (2, 3, 4) entspricht . 

8. Applikationsanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass das im ortsfest gehalterten Perf orationswerkzeug 
(60) vorgesehene Pef orationsrad (64) um eine senkrecht 
zur Ebene des ausgespannten Folienstiickes (24) schwenkbar 
gelagert (Schwenkachse 61) und mit einem Schwenkantrieb 
(62, 63) versehen ist, welcher in die programmierbare 
Steuerung des Applikationsroboterpaares (12a, b; 13a, b; 
14a, b) als weitere Bewegungsachse integriert ist und 
welcher die Ebene des Perf orationsrades (64) stets tan- 
gential zum Konturverlauf der gewunschten Perf orationsli- 
nien an der aktuellen Perf orationsstelle ausrichtet . 

9. Applikationsanlage nach Anspruch 8, . 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das ortsfest gehalterte und drehbar gelagerte Perfo- 
rationswerkzeug (60) mit vertikal ausgerichteter Schwenk- 
achse (61) und mit nach unten weisender Reihe von Perfo- 
rationszahnen (65) angeordnet ist, unter dem das gemein- 
sam von dem Paar von gegeniiber liegenden Applikationsro- 
botern (12a, b; 13a, b; 14a, b) gehaltene und gehandhabte 
Folienstiick (24) in Horizontallage - dem Konturverlauf 
der gewunschten Perf orationslinien folgend - entlang be- 
wegbar ist. 

10. Applikationsanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Applikationsstation (9) mit nur einem Paar von 
gegemiber liegenden Applikationsrobotern (12a, b) fur die 
Applikation eines der Dachf lache (2) der Karosserie (1) 
entsprechenden Folienstiickes (24) vorgesehen ist. 

11. Applikationsanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Applikationsstation (10) mit zwei Paaren von ge- 
gemiber liegenden Applikationsrobotern (13a, b; 14a, b) 
fur die Applikation je eines der Motorhaubenf lache (3) 
bzw. der Heckdeckelf lache (4) entsprechenden Folienstii- 
ckes (24) vorgesehen ist. 

12. Applikationsanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeich.net , 

dass in das Roboterwerkzeug (19 1 , 19") des Applikations- 
roboters (13a, b; 14a, b) mit der Saugleiste (50) eine 
Vorrichtung (51) zum applizieren eines schmalen selbst- 
klebenden Kantensicherungsbandes integriert ist, mit dem 
die in Fahrtrichtung der Karosserie (1) vorne liegenden 
Folienrander im Dachbereich (2) und Haubenbereich (3) 
iiberklebbar sind. 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine automatische Applikationsanlage 
fur selbsthaftencie Schutzfolie auf Fahrzeugkarosserien gemaS 
[1] . Urn diese Anlage hinsichtlich geringerer Investitionskos- 
ten bei gleichzeitiger Steigerung der Produktivitat zu 
verbessern, sind erf indungsgemaE zwei separate Applikations- 
stationen vorgesehen, von denen die eine Applikationsstation 
zwei Paare und die andere ein Paar von gegenuber liegend an- 
geordneten, ortsfesten Industrierobotern zur gemeinsamen 
Handhabung und Applikation je eines Folienstuckes enthalt. 
Dadurch konnen alle Karosseriepartien innerhalb der Taktzeit 
simultan beklebt werden. Je ein Roboter eines Roboterpaares 
enthalt in seinem Roboterwerkzeug die Halterung fur eine Vor- 
ratsrolle sowie eine Abschneidevorrichtung, wogegen der ge- 
genuber liegende Applikationsroboter dieses Roboterpaares ei- 
ne Saugleiste tragt . Zum konturgenauen Perforieren eines aus- 
gespannten Folienstiickes wird diese an einem ortsfesten Per- 
forationswerkzeug entlang bewegt . Roboternah ist ein Magazin 
fur mehrere Vorratsrollen angeordnet, aus welchem der Appli- 
kationsroboter bedarfsweise eine Vorratsrolle selbsttatig u- 
bernimmt. Die Vorratsrollen sind relativ klein und enthalten 
den Folienbedarf fur etwa 100 bis 200 Applikationsvorgange . 
Jede Vorratsrolle ist mit einem Einweg-Wickelkern aus Hart- 
pappe oder Kunststoff versehen. 

(Figur 2) 
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